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(54) Procede de fabrication d'un pneumatique a armature de carcasse radiale, et pneumatique obtenu. 



fe7) Pour obtenir aisement et economiquement un pneu- 
matique ayant une armature de carcasse radiale (1, 2) an- 
cree dans des bourrelets (B), Tun de ceux-ci ayant au 
moins deux tringles (T1 ) et (T2), le procede conforme a I'in- 
vention, consiste a former une ebauche cylindrique consti- 
tuee principalement de Tanmature de carcasse (1 , 2) et des 
tringles (T1, 12) t la tringle (T1) etant inextensible et la trin- 
gle (T2) extensible. 
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L f invention concerne un procede de fabrication d'un 
pneumatique a armature de carcasse radiale et dont au moins 
un des bourrelets comporte deux tringles ; elle concerne de 
meme un pneumatique dote desdits bourrelets , les deux 
tringles ayant des propriety <§lastiques diff§rentes. 

La presence de deux tringles, au moins dans le bourrelet 
place du cote exterieur par rapport au vehicule, est un moyen 
apprecie de lutter efficacement contre le d#coincement du 
bourrelet vers la gorge de montage de la jante couramment 
employee pour le montage et le roulage du pneumatique de 
tourisme . 

La demande de brevet EP 0 168 754 illustre cet enseignement 
en pr^cisant les positions axiale et radiale des deux 
tringles employees : l'une est proche de la pointe du 
bourrelet ; 1 'autre, prisentant une longeur circonferentielle 
superieure, assure le blocage de la premiere en cas de fortes 
sollicitations axiales, ce qui permet a la pointe du 
bourrelet de coop^rer plus efficacement avec la saillie 
circonferentielle ou hump dont est equipe le siege de jante 
utilise. 

II est par ailleurs largement connu qu'une armature de 
carcasse radiale usuelle, ancr§e dans chaque bourrelet a une 
tringle, est confectionnSe sur un tambour de confection 
permettant de former un corps cylindrique creux. Apr&s avoir 
recouvert la surface cylindrique dudit tambour d'une ou 
plusieurs couches de gomme destinees a former la paroi 
caoutchouteuse interieure du pneumatique, la ou les nappe(s) 
d' armature de carcasse antSrieurement fabriqu£e(s) et 
coupee(s) a la largeur d£sir£e, ainsi que les armatures de 
renfort n£cessaires et gommes avoisinantes sont poshes sur la 
ou lesdites couches de gomme interieure. Les tringles, 
g^neralement en fils ou cables d'acier et pratiquement 
inextensibles, sont mises en place autour de chacun des bords 
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de la(des) nappe(s) d'armature de carcasse, ainsi que les 
melanges de caoutchouc compris entre 1 'armature de carcasse 
et ses retournements . Lesdits retourftements sont alors 
effectu§s autour des tringles. L'enserrible ainsi constitue est 
alors retire du premier tambour, et la region de 1' armature 
de carcasse comprise axialement entre les tringles de 
bourrelet est galbee sur un deuxieme tambour expansible par 
rapprochement des tringles sous 1'effet de la pression de 
galbage ou de conformation du a l'air introduit dans la 
membrane de conformation de ce deuxieme tambour. 

Le proc<§de expose ci-dessus est simple et facile a mettre en 
oeuvre dans le cas de la presence d'une seule tr ingle par 
bourrelet. II est encore applicable dans le cas de deux 
tringles de diamdtres sensiblement egaux dans chaque 
bourrelet du pneumatique termine, bien que 1' operation de 
galbage soit delicate, car entrainant des deplacements 
ind^sirables de nappes d'armature, de renforts, et de couches 
de gomme. Par contre, il est pratiquement inexploitable dans 
le cas de la presence de deux tringles dans chaque bourrelet, 
ces deux tringles ayant des diametres differents, comme 
d<§crit dans la demande EP 0 168 754, ou dans le brevet 
US 2 480 811. 

L' invention propose un procede de fabrication d'un 
pneumatique ayant une armature de carcasse radiale ancree 
dans des bourrelets, un de ces bourrelets ayant au moins deux 
tringles (T x ) et (T 2 ) de centres (0 1 ) et (0 2 ) s£par<§s par la 
distance ( 1 ) , dont les diametres interieurs sont 
respectivement (0^ et (0 2 )' dont les diametres extdrieurs 
sont respectivement (0^) et (<2> 2 ' ) ' ( 0 2^ 6tant strictement 
sup§rieur a 1,01 (0^), proc<§d6 consistant a poser sur un 
tambour cylindrique 1' armature de carcasse, les armatures de 
renfort, les couches et profiles de caoutchouc environnants , 
les tringles et a retourner les extr6mit<§s d'armature de 
carcasse autour des tringles et k conformer l'§bauche 
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cylindrique ainsi obtenue en une ebauche toroidale, 
caracterise en ce qu'on utilise une tringle (T^ 
inextensible, cette tringle (T 1 ) etant posee sur le tambour 
de confection a un diametre de pose (0 pl ) egal au diametre 
(0^), et une deuxieme tringle (T 2 ) extensible pos£e 
axialement a l'int£rieur de la premiere tringle (T 1 ) a un 
diametre de pose (0 p2 )/ superieur au diametre (0^ mais 
infdrieur au diametre (0 2 ) , la distance entre les centres 
(C^) et (0 2 ) des tringles (T^ ) et (T 2 ) <§tant egale a la 
distance (1) et la tringle (T 2 ) poss^dant avant vulcanisation 
un allongement relatif (a) au moins egal h (0 ? - 0 ~) 



On entend par allongement d'une tringle de diametre int<§rieur 

(0) la difference de longueurs circonferentielles de la 

tringle au repos et de la tringle mise sous effort de tension 

circonferentielle. Si (0') est le diametre interieur de la 

tringle sous effort de tension, 1 'allongement est n (0' - 0) < 

1' allongement relatif est 0' - 0 . 

0 

II faut entendre par tringle inextensible une tringle 
presentant sous un effort de tension circonferentielle egal a 
10 % de 1 'effort de rupture un allongement relatif au plus 
6gal a 0,3 %. Cette tringle inextensible est une tringle 
usuellement utilis^e dans l'industrie du pneumatique, telle 
que la tringle tress^e avec ame inextensible, ou la tringle 
"paquet" formee par enroulement d'un fil inextensible, ou la 
tringle a fils rectangulaires obtenue par enroulement d'un 
fil a section rectangulaire sous une forme, ou la tringle 
"feuillard" obtenue par enroulement d f un ruban m£tallique. 
Quelle que soit la forme de la section transversale de la 
tringle employee, le centre de la tringle sera le centre du 
cercle circonscrit & la section de la tringle. 

La tringle, ayant dans le pneumatique vulcanis<§ le diametre < 
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(©2), et etant pos6e sur le tambour cylindrique au diametre 
( 0 P2)' presentera avantageusement , apres vulcanisation du 
pneumatique, a partir de 1 'allongement (a), une variation 
d' allongement relatif en fonction de la force de tension tres 
faible, la tringle (T 2 ) pr<§sentant alors une rigidity 
d' extension comparable a la rigidity d' extension de la 
tringle inextensible de diametre (0^. Cette tringle (T 2 ) 
sera avantageusement formee initialement de f ils ou cables 
ondules, de maniere continue sur leur longueur ou de maniere 
discontinue, le nombre d'ondulations, 1 'amplitude et la 
periode des ondulations etant telles que les fils ou cables 
deviennent rectilignes pour 1 'allongement relatif (a). Les 
fils ou cables peuvent etre mis ou gain«§s de caoutchouc et 
assembles entre eux, cet assemblage £tant lui-meme enrobe 
dans une-couche de caoutchouc non vulcanise. La tringle (T 2 ) 
peut aussi etre avantageusement realisee a partir d'un ruban 
formd de fils ou cables ondules calandres entre deux couches 
de caoutchouc non vulcanise , ruban que l'on enroule sur 
lui-meme pour former la tringle. 

La tringle extensible peut aussi etre r§alis6e avec des 
cables formes par une ame presentant une faible force de 
rupture autour de laquelle on a enroul<§ en h<§lice un cable au 
fil de renforcement metallique ou textile usuel, selon un pas 
appropri£. En variante, l'ame peut etre trds extensible , ame 
qui sous l'effet d'une tension s 'enroule autour du cable ou 
fil de renforcement. 

La tringle extensible peut aussi etre obtenue par 
1' enroulement autour d'une ame elastique d'un ou plusieurs 
cables inextensibles enroul<§s selon un pas et un angle donnas 
de maniere a ce que les spires de 1 ' enroulement 
s'autobloquent pour 1 'allongement relatif a. 

La tringle extensible, utilis<§e conform<§ment £ 1' invention 
peut aussi etre r£alis<§e £ partir d'un ruban de fils droits • 
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gain£s de caoutchouc non vulcanise , ce ruban 6tant enrouie 
sur plusieurs couches pour former la tringle, et etant 
pendant 1 ' enroulement partiellement ou completement coup£ au 
centre ou sur les bords, et de maniere alternee 
circonf £rentiellement . 

La tringle extensible peut aussi etre r6alis§e a partir d'un 
composite de fibres orient£es dans une couche de gomme non 
vulcanisee, ce composite presentant apres vulcanisation une 
tres grande rigidity d' extension par le fait que le module 
d' elasticity sous tension du vulcanisat employe est au moins 
6gal a 13 MPa sous 10 % d'allongement relatif. 

Lorsque les tringles extensibles decrites ci-dessus sont 
~r€alxs§es par enroulement d'un ruban, cet enroulement peut se 
faire sur une forme d' enroulement, comme utilis£e couramment 
pour la fabrication des tringles. Mais 1' enroulement peut 
aussi avantageusement etre realise sur le tambour de 
confection du pneumatique pendant les operations de pose, la 
forme d' enroulement etant alors incluse dans un profile de 
gomme. Dans ce dernier cas, la tringle extensible est alors 
confectionnee a une diametre (0 2 ) egal h son diametre de pose 
(0 p2 ). Dans le premier cas de realisation sur une forme 
d' enroulement, il est avantageux d'utiliser la meme forme 
d' enroulement que celle utilis6e pour la fabrication de la 
tringle inextensible, la tringle extensible etant alors 
r§alis§e avec une diametre dit de fabrication (0 2 ) 6gal a 
(0 1 ), et pouvant etre pos£e sur le tambour de confection au 
diametre (0 p2 ) sup§rieur a (0 L ), la tringle pos£e se trouvant 
alors dans un etat de pretension. 

Des exemples de realisation selon 1' invention et non 
limitatifs sont decrits ci-aprds en reference au dessin 
ci-joint sur lequel t 

- les figures 1A et IB repr6sentent des bourrelets de 
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pneumatique vulcanise ; 

- les figures 2A a 2E repr<§sentent les diff§rentes Stapes du 
precede de confection du pneumatique de la figure 1A ; 

- les figures 3A a 3E representent les diff<§rentes etapes du 
proced6 de confection du pneumatique de la figure IB ; 

- la figure 4 montre une tringle paquet de cables a ame 
cassante f vue en coupe longitudinale, et utilis<§e dans les 
bourrelets de la figure ; 

- la figure 5 montre une tringle obtenue par enroulement 
d'une bande de fils metalliques partiellement ondul<§s entre 
deux couches de calandrage. 

Sur les figures 1A et IB, ou les memes references sont 
utilisees, le bourrelet (B) du pneumatique vulcanise comprend 
deux tringles (T 1 ) et (T 2 ) : une premiere tringle (T^ dont 
la section transversale a un cercle circonscrit de centre 0^, 
et dont les diametres interieur et exterieur sont 
respect ivement (0^ et (0' x ) ; une deuxieme tringle (T 2 ) dont 
la section transversale a un cercle circonscrit de centre 
(0 2 ) et dont les diametres sont respect ivement (0 2 ) et (0' 2 ). 
Les centres (0 L ) et (0 2 ) sont distants de la quantite 1. 

Sur la figure 1A, autour de la tringle (T 1 ) est ancree la 
nappe int§rieure (1) d' armature de carcasse pour former le 
retournement (10) ; autour de la tringle (T 2 ) est ancree la 
nappe ext<§rieure (2) de 1' armature de carcasse pour former le 
retournement (20). Entre les nappes (1) et (2) et leurs 
retournements respectifs (10) et (20) sont disposes les 
bourrages (6). Le bourrelet (B) est structurellement complete 
par une nappe de renfort (4), les melanges de caoutchouc de 
remplissage (5), un protecteur de bourrelet (11) et en 
dernier lieu par une gomme de flanc (12). Le diametre 
interieur (0 2 ) de la tringle (T 2 ) est supSrieur £ 1,01 fois 
le diametre exterieur (0^ de la tringle (T^, dans le but 
d f obtenir une bonne performance en d^coincement de bourrelet. 
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Le bourrelet (B) de la figure IB diffdre principalement de 
celui de la figure 1A par le fait que la tringle (T 2 ) ne sert 
pas a l'ancrage d'une nappe d'armature de carcasse, la nappe 
extSrieure (2) 6tant retournee autour de la tringle (T ][ ) / et 
la nappe interieure (1) ayant ses extr<§mit<§s non retournees. 
Par ailleurs, 1 ' extr<§mit<§ retournee (20) de la nappe (2) de 
1' armature de carcasse est enserree entre deux nappes de 
renfort (7) et (8) de cables metalliques inclines par rapport 
a la direction circonferentielle du pneumatique. 

Dans les deux cas Studies et montr^s sur les figures 1A et 
lB f les diametres respectifs a^, 0' ^ 0 2 et 0' 2 sont pour un 
pneumatique de dimension 175/70 R13 egaux a 329 , 6 mm, 338 mm, 
346,2 mm, 354,6 mm. 

Les figures 2A a 2E repr<§sentent schematiquement 
1' application du proced£ a la fabrication des pneumatiques 
dont un des bourelets est repr<§sent6 sur la figure 1A. Sur le 
tambour cylindrique de confection (C) muni d'une gorge (G) de 
positionnement de la tringle inextensible (T 1 ) sont poshes la 
couche de gomme interieure (3), la pointe de gomme (5) et la 
nappe (1) de 1' armature de carcasse. La tringle (T 1 ) et le 
bourrage de gomme (6) sont alors positionn<§s . Apres expansion 
du tambour (C) a un diametre superieur, est realist le 
retournement de la nappe (1) de 1' armature de carcasse. Puis 
sont pos<§s la nappe (2) de. 1' armature de carcasse, la tringle 
extensible (T 2 ) et le bourrage de gomme correspondant (6). La 
tringle (T 2 ) est dans le cas d£crit, fabriqu<§e s<§par6ment par 
enroulement sur une forme d'un cable a ame cassante gaine de 
caoutchouc, c'est-a-dire un cable (30) h ame (31) prSsentant 
une tres faible force de rupture, autour de laquelle on a 
enrould en h<§lice un cable de renforcement (32) m£tallique ou 
textile usuel, selon un pas appropriS (fig. 4). Cette tringle 
(T 2 ) a un diametre intSrieur de fabrication (0J 6gal & son 
diametre de pose (0 p2 ) sur le tambour de confection. Ce 
diametre (0 p2 ) est superieur au diametre de pose (0 pl ) de la 



2678544 



- 8 - 

tr ingle (T 1 ) inextensible, le diametre (0 pl ) 6tant egal au 
diametre (0^ de ladite tringle (T^), et superieur au diametre 
extSrieur (0^) de la merae tringle (T^) , tout en <§tant 
inf§rieur au diametre (0 2 ) dans le pneumatique vulcanise. 

Dans le cas <§tudi<§, les diametres respectifs sont 0 pl = 
329 f 6 mm ; 0' ^ = 338 mm, alors que 0 p2 = 340 mm ; 
©2 = 346,2 mm. 

Dans certains cas, le diametre de pose (0p2) de ^ a tringle 
extensible (T 2 ) est inferieur au diametre (0^) de la 
tringle (T^). Lors de la confection de l'6bauche cylindrique, 
on ne realise alors le retournement de la nappe (1) que d'un 
seul cot<§ du tambour de confection (C), puis 1'on pose la 
nappe (2) de 1' armature de carcasse et, du cot6 ou est 
retourn<§e la nappe ( 1 ) , sont introduites les deux tringles 
(T 2 ) extensibles. Avec l'une de ces dernieres, on termine le 
cot6 du retournement de la nappe (2), puis on realise 
entierement le cot6 oppose. 

Les figures 3A et 3E representent schematiquement 
1'application du proc£d<§, conforme a 1' invention, a la 
fabrication du pneumatique dont l'un des bourrelets est 
montre sur la figure IB, et dans lequel la tringle (T 2 ) 
extensible est fabriqu£e lors de la confection du 
pneumatique. Comme le montre la figure 3A, le bourrage de 
gomme (6), pose axialement a l'int£rieur de la tringle 
inextensible (T 1 ) et sur un empilage form6 de la nappe de 
renfort (4), de la couche de gomme int^rieure (3), des nappes 
(1) et (2) d' armature de carcasse, est profile avec un 
6videment (E), <§videment destine a permettre la fabrication 
de la tringle extensible (T 2 ). Cette tringle (T 2 ) est 
r6alis6e par enroulement dans l'dvidement (E) d'un ruban 
pr6fabrique de fils partiellement ondul6s et calandres entre 
deux couches de caoutchouc (figure 5). la confection du 
pneumatique est ensuite termin^e de maniere usuelle comme 1 
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montr<§ sur les figures 3D et 3E. 

Les 6bauches cylindriques ainsi r<§alis6es sont ensuite 
retirees du tambour de confection (C) pour etre plac6es sur 
un tambour de finitioh expansible sur lequel une Ebauche 
cylindrique est trans form<§e en ebauche toroidale avant pose de 
1' armature de sommet et de la bande de roulement, 1' ensemble 
6tant alors vulcanise dans un moule de vulcanisation. Pendant 
ces operations de conformation et de vulcanisation, les 
tringles (T 2 ) extensibles passent du diametre de pose (0 p2 ) 
au diam&tre (0 2 ) qu'elles auront dans le pneumatique 
vulcanise et a partir duquel elles prEsenteront une rigidity 
d 'extension elevee, comparable a la rigidity des tringles 
usuelles inextensibles . 

II va de soi que 1'on peut sans sortir du cadre de 

1' invention apporter diverses modifications notamment par la 

substitution de moyens Equivalents • 
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RE VEND I CAT I OMS 

1. Proc<§d£ de fabrication d'un pneumatique ayant une armature 
de carcasse radiale (1, 2) ancr6e dans des bourrelets (B), 
l'un de ceux-ci ayant au moins deux tringles (T^ et (T 2 ), 
de centres (0 1 ) et (0 2 ) separ^s par la distance (1), et dont 
les diametres int£rieurs sont respectivement (0 X ) et (0 2 )/ 
dont les diametres exterieurs sont (0^) et (0' 2 )' le diametre 
(0 2 ) <§tant strictement superieur a 1,01 &\r proc<§d<§ 
consistant a poser sur un tambour cylindrique les armatures, 
les profiles de caoutchouc n<§cessaires et les tringles, a 
retourner 1 'armature de carcasse. autour des tringles, a 
conformer I'ebauche cylindrique ainsi r<§alis£e en ebauche 
toroldale, caract(§ris6 en ce qu'on utilise une tringle (T 1 ) 
inextensible, cette tringle (T^ etant posee sur le tambour de 
confection a une diametre de pose (0 pl ) 6gal au diametre 
(0 1 ), et une deuxieme tringle (T 2 ) extensible pos6e axialement 
^ 1'intSrieur de la premiere tringle (T 1 ) a un diametre de 
pose (0 p2 ) superieur au diametre (0^ mais inf£rieur au 
diametre (0 2 ), la distance axiale s^parant les centres (0 1 ) 
et (0 2 ) des tringles (Tj) et (T 2 ) etant <§gale a la distance 
(1) et cette tringle (T 2 ) poss£dant avant vulcanisation du 
pneumatique un allongement relatif (a), sous effort de 
tension circonf erentielle au moins egal & 
(0 2 - 0 p2 )/0 p2 . 

2. Proc§d6 selon la revendication 1, caract£ris6 en ce qu'il 
utilise une tringle (T 2 ) pr£sentant, apr£s vulcanisation du 
pneumatique , a partir de 1 'allongement (a), une variation 
d' allongement relatif, en fonction de la force de tension, 
faible f de maniere a presenter une inextensibilit§ comparable 
a celle de la tringle (T^) . 

3 • Proc6d<§ selon la revendication 2 , caract6ris<§ en ce que 1 la 



• • • 
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tringle (T 2 ) est formee de fils ou cables ondul<§s enrobes 
dans du caoutchouc non vulcanis<§, et obtenue par enroulement 
d'un ruban de fils ou cables ondules calandres entre deux 
couches de caoutchouc non vulcanise. 

4. Proc6d<§ selon la revendication 2, caract<§ris<§ en ce qu'on 
utilise une tringle (T 2 ) formee par une ame presentant une 
faible force de rupture autour de laquelle est enroulee en 
h£lice un fil ou cable. 

5. Proc6de selon la revendications 2, caract6ris6 en ce qu'on 
utilise une tringle (T 2 ) formee par enroulement d'un ruban de 
fils droits gaines de caoutchouc non vulcanise, ce ruban 
<§tant pendant 1 'enroulement partiellement ou completement 
coup<§, au centre ou sur les bords, et de maniere altern<§e 
circonf erentiellement . 

6. Proc6d6 selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on 
utilise une tringle (T 2 ) formee d'un composite de fibres 
couples orientees dans une couche de caoutchouc non 
vulcanis<§e, couche dont le module d' extension sous 10 % 
d'allongement relatif est apres vulcanisation du pneumatique, 
au moins <§gal a 13 MPa. 

7. Proc§d6 selon 1'une des revendications 3 ou 5, caract<§ris(§ 
en ce que la tringle (T 2 ) est r<§alisee directement sur le 
tambour de confection , par enroulement dans un <§videment (E) 
pr6vu dans la gomme de remplissage pos6e axialement a 
l'int^rieur de la tringle (T^) . 

8. Proc6d<§ selon 1'une des revendications 1 a 6, caracterise 
en ce que l'on pose la tringle (T 2 ) , fabriqu§e avec une 
diametre int<§rieur (0 Q ) , selon un diam&tre (0 p2 ) sup^rieur au 
diametre (0 Q ). 

9o Pneumatique obtenu selon 1'une des revendications 1 a 8 1 . 
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FIG.1B 
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FIG 3D 
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